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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1. Latar Belakang Masalah 
Akuntansi dapat dipandang sebagai suatu sistem yang mengolah masukan 
berupa data operasi dan data keuangan untuk menghasilkan keluaran berupa 
informasi akuntansi yang dibutuhkan oleh pemakai. Salah satu informasi akuntansi 
yang tidak kalah pentingnya adalah informasi akuntansi manajemen. 
Informasi akuntansi manajemen dibutuhkan oleh manajemen berbagai jenjang 
organisasi, untuk menyusun rencana aktivitas perusahaan di masa yang akan datang. 
Kegiatan perencanaan meliputi pengambilan keputusan pemilihan alternatif tindakan 
dari berbagai alternatif yang mungkin dilaksanakan di masa yang akan datang. 
Pengambilan keputusan pada dasarnya meliputi kegiatan perumusan masalah, 
penentuan berbagai alternatif tindakan untuk memecahkan masalah tersebut, analisis 
konsekuensi setiap alternatif tindakan yang mungkin dilaksanakan, dan 
pembandingan berbagai alternatif tindakan tersebut sehingga dapat dilakukan 
pemilihan alternatif terbaik yang akan dilaksanakan di masa yang akan datang. 
Salah satu pemanfaatan informasi akuntansi manajemen adalah masalah just 
in time production, dimana dalam menanggapi membumbungnya biaya, mengerutnya 
laba, dan menajamnya persaingan dalam dunia usaha telah mengakibatkan 
perusahaan-perusahaan mencari cara untuk merampingkan kegiatan-kegiatan usaha 
mereka dan mengumpulkan lebih banyak data akurat untuk tujuan pengambilan 
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keputusan. Hasil kegiatan usaha ini adalah pengembangan dua instrument 
manajemen, sistem persediaan just in time dan sistem penentuan biaya pokok dasar 
aktivitas. Sistem persediaan just in time membantu manajer untuk menggunting 
biaya, meningkatkan efisiensi, dan memperluas keluaran. Sistem penentuan biaya 
pokok dasar aktivitas membantu manajer untuk memusatkan perhatiannya secara 
langsung pada biaya untuk memproduksi produk tertentu, sehingga dengan demikian 
menyediakan baginya informasi biaya unit terhadap keputusan-keputusan penentuan 
harga dan keputusan lainnya. 
Perusahaan-perusahaan pabrikasi menyimpan tiga jenis persediaan, yakni : 
bahan baku, barang dalam proses, dan barang jadi. Persediaan-persediaan ini 
dirancang untuk bertindak sebagai penyangga sehingga kegiatan-kegiatan perusahaan 
tetap dapat berjalan mulus. Namun penyimpanan persediaan-persediaan itu sudah 
barang tentu memakan biaya besar. Sistem JIT (just-in-time) merupakan upaya untuk 
mengurangi atau menghilangkan persediaan (dengan demikian, memangkas biaya-
biaya). 
Perusahaan yang mengadopsi sistem just in time ke proses produksinya 
mestilah merancang kembali fasilitas-fasilitas pabrikasinya dan kejadian-kejadian 
yang memicu proses produksi. Just in time merupakan suatu keseluruhan filosofi 
operasi manajemen di mana segenap sumber daya, termasuk bahan baku dan suku 
cadang, personalia dan fasilitas yang dipakai sebatas dibutuhkan.  
Berkaitan dengan pentingnya penerapan just in time production dalam 
pengelolaan perusahaan, maka hal ini diterapkan pada perusahaan PT. Cipta Beton 
Sinar Perkasa, yakni sebuah perusahaan yang bergerak di bidang industri Campuran 
Beton. Sebagai perusahaan manufaktur, yang mengolah bahan baku menjadi produk 
jadi maka just in time sangat penting diterapkan pada perusahaan, sehingga nantinya 
perusahaan tidak perlu lagi menimbun bahan maupun komponen di pabrik dalam 
jumlah yang besar, karena produsen dapat memenuhi kebutuhan mereka secara tepat 
waktu, tepat jumlah dan tepat harga, sehingga dengan efisiennya waktu yang 
digunakan dalam produksi maka secara langsung perusahaan dapat mengukur 
kemampuannya dalam hal peningkatan kapasitas produksi berdasarkan waktu. 
Berdasarkan uraian latar belakang masalah di atas maka penulis tertarik untuk 
memilih judul : “ Analisis Penerapan Just In Time Dalam Meningkatkan Efisiensi 
Produksi Pada PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar.” 
 
 
1.2  Rumusan Masalah 
 
Dari latar belakang masalah yang telah dikemukakan, maka rumusan masalah 
dalam penelitian ini adalah sebagai berikut : “Apakah dengan  penerapan just in time 
dapat meningkatkan efisiensi produksi pada PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di 
Makassar.” 
 
1.3 Batasan Masalah  
Batasan masalah dalam penelitian ini adalah ditekankan pada penerapan just 
in time dalam meningkatkan efisiensi produksi untuk tahun pengamatan 2011. 
 
 
1.4 Tujuan Penelitian dan Manfaat Penelitian 
1.4.1 Tujuan Penelitian 
 
Tujuan yang ingin dicapai dengan diadakannya penelitian ini adalah : 
1) Untuk melihat bagaimana penerapan just in time dalam produksi campuran beton 
pada PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Maklassar. 
2) Untuk mengetahui bagaimana pemanfaatan just in time dalam dalam kaitannya 
dengan peningkatan efisiensi produksi. 
1.4.2 Manfaat Penelitian 
Manfaat penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1) Manfaat bagi perusahaan  
Memberikan informasi kepa.. 
da manajemen perusahaan untuk dijadikan sebagai bahan pertimbangan dalam 
menerapkan pemanfaatan informasi akuntansi dengan just in time agar dapat 
memiminumkan throughput time. 
2) Manfaat bagi pengembangan ilmu 
Sebagai hasil karya dalam menambah wawasan pengetahuan yang dapat lebih 
memperluas pola pikir penulis dalam menerapkan pemanfaatan just in time di 
masa yang akan datang. 
BAB  V 
HASIL PENELITIAN DAN PEMBAHASAN 
 
5.1.  Aktivitas Produksi Campuran beton 
Salah satu upaya yang dilakukan oleh setiap perusahaan adalah peningkatan 
kegiatan produksi, sebab dengan adanya peningkatan kegiatan produksi maka 
diharapkan perusahaan akan lebih mudah mempertahankan kontinuitasnya, sehingga 
dalam meningkatkan kegiatan produksi, perusahaan perlu melakukan aktivitas 
produksi secara efisien dan efektif, alasannya karena dengan aktivitas produksi yang 
efisien dan efektif akan dapat mempengaruhi kegiatan produksi.  
PT. Cipta Beton Sinar Perkasa adalah merupakan perusahaan yang bergerak di 
bidang produksi campuran beton, di mana mengalami perkembangan produksi 
campuran beton dari tahun ke tahun, sehingga dengan adanya perkembangan 
produksi perlu dilakukan penilaian mengenai efisiensi dalam pengelolaan produksi. 
Oleh karena itulah dalam penelitian ini lebih ditekankan pada produksi campuran 
beton. 
Dalam melakukan aktivitas produksi campuran beton maka bahan yang 
digunakan dapat meliputi : 
a) Semen 
b) Air 
c) Agregat (kerikil) kasar dan halus 
d) Admixture (zat additive) 
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e) Pasir 
f) Fly ash 
g) Sika VZ 
Kemudian jenis peralatan produksi yang digunakan dalam memproduksi 
campuran beton (ready mix) dapat meliputi : 
a) Dry mix batching plant 
b) Loader 
c) Genzet 
d) Dust filter 
e) Post collector 
f) Truk mixer 
Selanjutnya tahap-tahap yang dilakukan dalam memproduksi campuran beton 
dapat diuraikan sebagai berikut : 
a) Penimbangan bahan baku pada batching plant. 
b) Pemasangan bahan baku ready mix seperti, semen, pasir, agregat (kerikil kasar 
dan kerikil halus), fly ash, sika vz. 
c) Setelah dilakukan pencampuran bahan baku ready mix, langkah selanjutnya 
adalah memasukkan kedalam truck mixer untuk dilakukan pencampuran atau 
pengadukan. 
d) Pencampuran atau pengadukan melalui truck mixer melalui pintu bin dan dalam 
keadaan truck mixer aktif (berputar) dan kemudian dicampur dengan air. 
e) Apabila pembuatan ready mix selesai, maka truck mixer siap untuk mengantar 
campuran tersebut ke lokasi proyek. 
Dalam hubungannya dengan uraian tersebut di atas, akan disajikan 
skema/gambar proses produksi campuran beton pada PT. Cipta Beton Sinar Perkasa 
di Makassar yaitu sebagai berikut : 
Skema 2 
Proses Produksi Campuran Beton (Ready Mix) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber : PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar 
 
Penimbangan bahan baku 
Pencampuran bahan baku 
Pengadukan bahan baku 
dalam truck mixer dan 
pencampuran air 
Pemeriksaan kualitas 
campuran beton 
Ready Mix  
Berdasarkan proses produksi campuran beton maka daftar aktivitas produksi 
campuran beton dapat disajikan pada tabel 5.1 yaitu sebagai berikut : 
TABEL 5.1 
DAFTAR AKTIVITAS PRODUKSI CAMPURAN BETON 
Bagian Aktivitas 
A. Gudang - Menerima, menyimpan bahan baku dalam 
gudang 
 - Memindahkan bahan baku dari gudang ke 
lokasi pabrik 
B. Bagian Penimbangan - Penerimaan bahan baku untuk dilakukan 
penimbangan 
-   Penimbangan bahan baku 
-  Pemindahan  bahan baku dari Batch Plant 
ke truck mixer 
C. Bagian Pencampuran/Pengadukan -   Pencampuran dan pengadukan bahan baku 
-   Pemindahan campuran beton ke dalam  
    mixer truck dan dilakukan pengadukan 
D. Quality Control -   Pemeriksaan bahan baku campuran beton 
-   Pemeriksaan kualitas campuran beton 
E. Pengiriman  -   Pengiriman ready mix ke lokasi proyek 
Sumber : PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar 
Berdasarkan tabel 5.1 yakni daftar aktivitas produksi campuran beton yang 
dilakukan, maka akan disajikan peta aliran proses produksi campuran beton yang 
diperoleh dari PT. Cipta Beton Sinar Perkasa yang dapat dilihat pada tabel 5.2 berikut 
ini : 
TABEL 5.2 
PETA ALIRAN PROSES PRODUKSI CAMPURAN BETON PADA PT. CIPTA 
BETON SINAR PERKASA DI MAKASSAR 
No. Kegiatan Produksi Campuran beton 
Simbol Waktu 
    
Pengerjaan 
(jam) 
1. Pemindahan bahan baku dari gudang ke lokasi 
pabrik 
    0,50 
2. Pemeriksaan kualitas bahan baku sebelum 
dilakukan penimbangan 
    0,45 
3. Penimbangan bahan baku     0,50 
4. Pemindahan bahan baku dari batch plant ke truck 
mixer 
     
0,40 
5. Pencampuran bahan baku dan pengadukan     2,50 
6. Pemindahan campuran beton ke dalam mixer 
truck dan dilakukan pencampuran air serta diaduk 
hingga rata 
    1,40 
7. Pemeriksaan bahan baku oleh Quality Control     0,60 
8. Pengiriman ready mix (campuran beton) ke lokasi 
proyek untuk pengecoran 
     
0,65 
Total Throughput Time     7 jam 
Sumber : Data diolah dari PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar, 2012 
Keterangan simbol : 
              = waktu operasi          = Permintaan 
              = pemeriksaan                                          =  penyimpanan 
 
 
Berdasarkan peta/aliran proses produksi campuran beton maka jumlah jam 
tenaga kerja langsung yang digunakan dalam produksi campuran beton per hari 7 jam 
yakni jam 8 – 12.00 dengan 14.00 – 15.00, sehingga rata-rata produksi campuran 
beton sebesar 205 m3 atau pertahun sebesar 61.500  m3 (lihat tabel 5.3). Untuk lebih 
jelasnya berikut ini akan disajikan uraian mengenai aktivitas aliran dalam proses 
produksi campuran beton yang dapat diuraikan sebagai berikut : 
1) Bagian Gudang 
Aktivitas yang dilakukan oleh Bagian Gudang adalah menerima, menyimpan 
bahan baku dalam gudang dan selain itu memindahkan bahan baku ke lokasi 
pabrik untuk diolah menjadi ready mix (campuran beton). 
2) Bagian Penimbangan 
Aktivitas yang dilakukan oleh Bagian Penimbangan adalah menerima bahan 
baku, melakukan penimbangan bahan baku dan selanjutnya memindahkan bahan 
baku ke batch plant ke truck mixer 
3) Bagian Pencampuran 
Aktivitas yang dilakukan oleh Bagian Pencampuran adalah melakukan 
pencampuran bahan baku dan pengadukan bahan baku hingga bahan baku 
tercampur dan memindahkan ke mixer truck untuk dicampur dengan air serta 
diaduk kembali. 
4) Bagian Quality Control 
Aktivitas yang dilakukan oleh Bagian Quality Control adalah dengan melakukan 
pemeriksaan kualitas campuran beton (ready mix). 
5) Bagian Pengiriman 
Aktivitas yang dilakukan oleh Bagian Pengiriman adalah mengirim ready mix          
ke lokasi proyek untuk dilakukan pengecoran. 
 
5.2. Analisis Perhitungan Throughput Time dalam Produksi Campuran Beton 
menurut Perusahaan 
 
Penerapan sistem produksi sangatlah diperlukan oleh perusahaan, sebab 
dengan perhitungan sistem produksi yang akurat maka efektivitas dalam pengelolaan 
produksi akan terlaksana sesuai dengan yang diharapkan. Oleh karena itulah                   
maka perusahaan perlu memperhatikan waktu aktivitas produksi yang digunakan 
dalam proses produksi. 
Salah satu pengukuran yang digunakan oleh perusahaan dalam mengukur 
keseluruhan waktu yang diperlukan dalam pengolahan bahan baku menjadi produk 
jadi adalah troughput time, dimana troughput time dapat ditentukan dengan 
menggunakan rumus : 
Troughput time = Processing time + Inspeksi time + moving time +  
      Waiting/Storage time 
Berdasarkan rumus throughput time yang telah dikemukakan di atas, maka 
sebelum dilakukan perhitungan throughput time dengan jumlah produksi campuran 
beton maka terlebih dahulu akan disajikan data produksi campuran beton dari                      
bulan Januari s/d bulan Desember tahun 2011 yang dapat dilihat pada tabel 5.3                          
yaitu sebagai berikut : 
TABEL 5.3 
VOLUME PRODUKSI CAMPURAN BETON (READY MIX) 
BULAN JANUARI S/D DESEMBER TAHUN 2011 
Bulan 
Jumlah Produksi 
(M3) 
Januari 5.010 
Pebruari 5.109 
Maret 5.104 
April 5.105 
Mei 5.110 
Juni 5.008 
Juli 5.002 
Agustus 5.389 
September 5.211 
Oktober 5.117 
November  5.114 
Desember 5.221 
Jumlah Produksi dalam 1 tahun 61.500 
Sumber : PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar 
Berdasarkan tabel 5.3 yang menunjukkan bahwa jumlah produksi campuran 
beton yang dihasilkan oleh perusahaan dari bulan Januari s/d bulan Desember                 
tahun 2011 sebesar 61.500 M3 atau perhari sebesar 205 M3 perhari. Oleh                  
karena itulah dalam produksi campuran beton, maka dapatlah dilakukan                 
perhitungan besarnya cost efektivity process (CE) pada PT. Cipta Beton Sinar 
Perkasa. 
Berdasarkan aktivitas dalam produksi campuran beton, maka dapat disajikan 
throughput time dengan masing-masing bagian yang dapat dilihat melalui tabel 
berikut ini :   
TABEL 5.4 
DATA TROUGHPUT TIME DALAM PRODUKSI CAMPURAN BETON  
(READY MIX) PADA PT. CIPTA BETON SINAR PERKASA 
 
Uraian 
Bagian Produksi 
Total 
Penimbangan Pencampuran 
Quality 
Pengiriman 
Control 
A. Aktivitas penambahan 
nilai ( value-added 
activity) 
    - waktu proses 
 
 
 
0,50 
 
 
 
2,50 
 
 
 
0,60 
 
 
 
0,65 
 
 
 
4,25 
B. Aktivitas bukan 
penambahan nilai (non 
value added activity) 
     - Waktu tunggu 
     - Waktu pemindahan 
     - Waktu inspeksi 
 
 
 
0,50 
- 
0,45 
 
 
 
0,40 
1,40 
- 
 
 
 
- 
- 
- 
 
 
 
- 
- 
- 
 
 
 
0,90 
1,40 
0,45 
Troughput time 1,45 4,30 0,60 0,65 7 
Sumber : Data diolah dari PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar 
Berdasarkan tabel 5.4 yakni throughput time dalam produksi campuran  beton, 
maka waktu proses yang diperlukan oleh Bagian Penimbangan 0,50 jam, 
pencampuran sebesar 2,50 jam, quality control 0,60 jam dan pengiriman 0,65 jam. 
Sehingga trhroughput time yang diperlukan dalam produksi campuran beton 1,45 jam 
untuk bagian penimbangan, Bagian pencampuran sebesar 4,30 jam, Quality control 
sebesar 0,60 jam dan Pengiriman sebesar 0,65 jam. Kemudian rata-rata produksi 
ready mix perhari sebesar 205 m3 atau pertahun sebesar 61.500 m3. 
Untuk  lebih jelasnya dapat disajikan cost efficient yang dapat dilihat melalui 
persamaan berikut ini :  
                Procesing time 
CE   =  
   Throughput time 
Dari rumus tersebut di atas, maka besarnya cost efektivity dari masing-masing 
bagian dapat dihitung sebagai berikut : 
        0,50 jam 
CE Bagian Penimbangan    =                          = 0,07 jam 
           7 jam 
 
          2,50 jam 
CE Bagian Pencampuran    =                          = 0,36 jam 
           7 jam 
 
        0,60 jam 
CE Quality Control            =                          = 0,09 jam 
           7 jam 
        0,65 jam 
CE Bagian Pengiriman      =                          = 0,09 jam 
          7 jam 
        
Total cost effectivity Process               = 0,610 
 
Berdasarkan hasil perhitungan cost effektivity process dalam produksi               
campuran beton adalah sebesar 0,61 atau sebesar 61% (Penimbangan, Pencampuran, 
Quality Control, dan Pengiriman). Dari hasil total cost effektivity process                          
sebesar 61% maka akan meningkatkan kinerja produksi campuran beton. Upaya  
(+) 
yang dilakukan oleh perusahaan adalah dengan menerapkan strategi Just In Time 
(JIT). 
Dalam meningkatkan kinerja produksi, perlu adanya strategi JIT, oleh               
karena itulah untuk meningkatkan cost effectivity process (CE) dalam produksi 
campuran beton maka menurut perusahaan aktivitas non value added dapat dihitung 
sebagai berikut : 
a) Waktu tunggu bagian penimbangan bahan baku yakni sebesar 0,50 jam           atau 
± 30 menit dikurangi menjadi 0,30 jam atau ± 18 menit. Hal ini dilakukan dengan 
menyediakan gudang bahan baku di lokasi pabrik agar tidak terjadi    waktu 
tunggu yang lama saat bahan baku akan digunakan dalam produksi            ready 
mix. 
b) Waktu pemeriksaan bahan baku saat akan dilakukan penimbangan yaitu              
sebesar 0,45 jam atau ± 27 menit dihilangkan saja, alasannya karena bahan baku 
sebelum diterima atau dimasukkan ke dalam gudang sudah dilakukan 
pemeriksaan bahan baku. Jadi tidak perlu lagi dilakukan pemeriksaan bahan baku. 
c) Pemindahan bahan baku ke mixer truck dihilangkan saja, dimana bahan baku 
setelah dilakukan pemindahan bahan baku batch plant ke truck mixer dapat 
dimasukkan bahan baku ke truck mixer untuk pencampuran dengan air serta 
dilakukan pengadukan hingga rata. 
Dalam hubungannya dengan uraian tersebut di atas akan disajikan bagan         
peta aliran proses produksi dengan penerapan JIT yaitu sebagai berikut : 
TABEL 5.5 
PETA ALIRAN PROSES PRODUKSI CAMPURAN BETON PADA  
PT. CIPTA BETON SINAR PERKASA DI MAKASSAR 
 
No. Kegiatan Produksi Campuran beton 
Simbol Waktu 
    
Pengerjaan 
(jam) 
1. Pemindahan bahan baku dari gudang ke lokasi 
pabrik 
    0,30 
2. Pemeriksaan kualitas bahan baku sebelum 
dilakukan penimbangan 
    0,50 
3. Pemindahan bahan baku dari batch plant ke truck 
mixer 
     
0,40 
4. Pencampuran bahan baku dengan air serta 
dipindahkan ke dalam truck mixer lalu diaduk 
hingga rata 
     
2,50 
5. Pemeriksaan campuran beton oleh Quality Control     0,60 
6. Pengiriman ready mix (campuran beton) untuk 
dilakukan pengecoran 
     
0,65 
Total Throughput Time     4,95 jam 
Sumber : Hasil olahan data 
Berdasarkan tabel 5.5 yakni peta aliran proses produksi campuran beton                   
maka selanjutnya akan dapat disajikan troughput time setelah dilakukan JIT yaitu 
sebagai berikut : 
 
TABEL 5.6 
BESARNYA TROUGHPUT TIME DALAM PRODUKSI CAMPURAN BETON 
SETELAH DILAKUKAN JIT 
 
Uraian 
Bagian Produksi 
Total 
Penimbangan Pencampuran 
Quality 
Pengiriman 
Control 
A. Aktivitas penambahan 
nilai ( value-added 
activity) 
    - waktu proses 
 
 
 
0,50 
 
 
 
2,50 
 
 
 
0,60 
 
 
 
0,65 
 
 
 
4,25 
B. Aktivitas bukan 
penambahan nilai (non 
value added activity) 
     - Waktu tunggu 
     - Waktu pemeriksaan 
     - Waktu inspeksi. 
 
 
 
0,30 
- 
- 
 
 
 
0,40 
- 
- 
 
 
 
- 
- 
- 
 
 
 
- 
- 
- 
 
 
 
0,70 
- 
- 
Troughput time 0,80 2,90 0,60 0,65 4,95 
Sumber : Data diolah dari PT. Cipta Beton Sinar Perkasa di Makassar 
Berdasarkan tabel throughput time produksi campuran beton sebelum dan 
setelah dilakukan JIT maka throughput time sebelum JIT sebesar 7 jam dan setelah 
dilakukan JIT maka throughput time sebesar 4,95 jam. Dengan demikian maka 
besarnya cost effectivity processing (CE) setelah JIT dapat dihitung sebagai berikut : 
         0,50 jam 
CE Bagian Penimbangan    =                          = 0,1010 
         4,95 jam 
 
        2,50 jam 
CE Bagian Pencampuran/   =                          = 0,5050 
Pengadukan        4,95 jam 
        0,60 jam 
CE Quality Control           =                          = 0,1212 
                              4,95 jam 
    0,65 jam 
CE Bagian Pengiriman        =                          = 0,1313 
Ready Mix        4,95 jam 
Total cost effectivity Process               = 0,8585 
Dari hasil perhitungan cost effektivity processing dalam produksi               
campuran beton sebelum dan setelah dilakukan JIT, maka cost effektivity processing 
(CE) setelah dilakukan JIT sebesar 0,8585 atau 85,85% dan sebelum dilakukan JIT 
sebesar 0,610 atau 61%. 
Dalam hubungannya dengan uraian tersebut di atas, akan disajikan 
perbandingan cost effektivity processing  (CE) sebelum dan setelah dilakukan JIT 
yang dapat dilihat melalui tabel berikut ini : 
TABEL 5.7 
PERBANDINGAN COST EFFECTIVITY PROCESSING (CE) 
SEBELUM DAN SETELAH DILAKUKAN JIT 
 
No. Bagian Produksi Sebelum JIT Setelah JIT Selisih 
1. Bagian Penimbangan  0,07 0,1010 0,031 
2. Bagian Pencampuran 0,360 0,5050 0,145 
3. Bagian Quality Control 0,09 0,1212 0,0312 
4. Bagian Pengiriman 0,09 0,1313 0,0413 
  0,610 0,8585 0,2896 
Sumber : Hasil olahan data 
(+) 
Hasil perhitungan ini dapat memberikan informasi bahwa nilai MCE antara 
sebelum penerapan just in time dan sesudah penerapan just in time terdapat   
perbedaan. Nilai MCE sebelum penerapan just in time adalah sebesar 0,610 atau  61% 
dan sesudah penerapan just in time sebesar 0,8585 atau 85,85%. Penerapan sistem 
just in time mampu menekan aktivitas yang tidak menambah nilai (non value added) 
atau meningkatkan manufacturing cycle efficiency rata-rata 0,2896 atau 28,96%. 
Meningkatnya MCE sebesar 28,96% sesudah penerapan just in time disebabkan 
semakin kecilnya aktivitas yang tidak menambah nilai (non value       added). Hal ini 
disebabkan konsep just in time selalu mengontrol dan berusaha     untuk menekan 
atau mengeliminasi terjadinya waktu yang tidak menambah nilai (non value added) 
tersebut. Ditinjau dari MCE maka dapat dikatakan bahwa             efisiensi biaya 
produksi dapat ditekan sebesar 28,96%.  
Implikasi dari hasil penelitian ini dimaksudkan sebagai informasi bahwa 
penerapan sistem produk dengan menggunakan Just In Time mampu mengeliminasi 
pemborosan-pemborosan melalui perbaikan peran serta pekerjaan, perbaikan kualitas, 
dan penerapan berbagai teknik yang dapat meningkatkan arus proses. Adapun jenis 
pemborosan yang harus dieleminasi dalam upaya meningkatkan kinerja proses adalah 
sebagai berikut :  
a. Pemborosan karena waktu menunggu  
Pemborosan karena waktu menunggu lebih mudah dikenali, misalnya waktu 
menunggu pengiriman bahan baku ke lokasi pabrik beserta pada saat pengolahan 
bahan baku menjadi campuran beton (ready mix). 
b. Pemborosan karena transportasi (material move)  
Pemborosan karena transportasi dan penanganan barang adalah pemborosan         
yang sering dijumpai. Perencanaan yang buruk akan menyebabkan kegiatan 
transportasi dalam pabrik memerlukan biaya yang sangat besar juga. Apabila 
menggunakan barang dalam proses yang kurang cepat, maka akan terjadi 
perpindahan barang dalam proses dari satu proses ke proses lain (melewati 
beberapa departemen). Dengan demikian pemindahan barang menimbulkan biaya, 
baik uang maupun waktu, belum lagi kalau ada kerusakan.  
c. Pemborosan karena gerakan yang tidak perlu  
Penggunaan waktu yang tidak dapat dipertanggungjawabkan untuk memberikan 
nilai tambah harus dihilangkan sedapat mungkin. Satu fakta dalam bekerja adalah 
melakukan gerakan selalu sama dengan menghasilkan kerja, jelas ini merupakan 
kegiatan yang tidak memberikan nilai tambah sama sekali justru membebani 
biaya produksi.  
Secara akademis dan praktis dari hasil penelitian ini adalah penerapan Just In 
Time mampu menekan aktivitas yang tidak menambah nilai. Hal ini menyebabkan 
peningkatan produktivitas kerja karyawan. Peningkatan produktivitas kerja            
karyawan akan semakin mendekatkan pada pencapaian target produksi. Karena dalam 
sistem produksi Just In Time pekerja merupakan team, maka diperlukan pelatihan 
yang berkesinambungan sehingga semakin hari kualitas sumberdaya Manusia 
semakin baik. 
Usaha untuk mencegah kemungkinan-kemungkinan penyimpangan produk 
dapat dilakukan pengawasan atau pengendalian (controllling) yaitu dari rencana-
rencana, instruksi-instruksi, sarana-sarana dan sebagaimana yang telah ditetapkan. 
Peningkatan kemampuan dan keterampilan karyawan melalui service training  yang 
berkesinambungan perlu dilakukan oleh perusahaan.  
 
 
 
 
